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Satt att framstaila en med dppningsanordning fSrsedd 
fdrpackningsbehSllare 



Teknskt omrade 

Foreliggande uppfinning avser ett satt'^att framstaila med 

5 6ppninqsarrangemang forsedda forpackningar av den typ som har ett i 

forpackningsvaggen f6rt?erett tomningshal genom vilket ferpackningen^ar avsedd 
att tommas pa sitt innehall. vilket salt inbegriper stegen att beiagga ena sidan av 
en bana av papper eller kartong med en vStsketSt beiaggning av plast och andra 
sidan med en sSsom syrgasbarriar tjSnande folle eller beiaggning av metall som 

1 0 medelst ett skikt av f6rseglingsplast eller annat ISmpligt bindemedel bindes till 
pappers- eller kartongbanan. att i den sS belagda pappers- eller kartongbanan 
uppta tfimningsf6rberedande hdl och att darefter omforma det halfSrsedda 
ferpackningsamnet till individfldlla rfteid iSppnihgsarrahgeman 
fdrpackningar . 

15 

Teknikens standotmkt' ^r 

Inom f6rpaqkningsJ(B|<miken»anvands numera ofta'fSrpacknitsjga^av » 
engangskaraktariffir^tfansport och hanterlng av flytande^livsmedel^toclaaen mycket 
stor gaipp av dessa sa>*kiallade»engangsfSrpaekningar"ar framstailda»av<ett^- 
20 ferpackningslaminat som Innefattar ett pappers- eller kartongskikt och vatsketata 
beiaggningar av plast pa pappers- eller kartongskiktets bSda sidor. Exempel pa 
kommersiella fSrpacknlngar av denna typ ar TETRA BRIK och TETRA REX (bida 
registrerade varumarken). 

For livsmedel med relativt snabb omsattning I butiker och darfor relativt kort 
25 fflrvarlngstid i sin forpackning racker ofla ett fSrpackningslaminat av enbart papper 
eller kartong och yttre vatsketata beiaggningar av plast for att ge det forpackade 
livsmediel 6ifofdeFli'§t'0rodUktskyad lindgThela forVariHgstiden frSn fyllhing till 
konsumtion. F6r andra mera lagringskansliga livsmedel som ar avsedda att kunna 
fervaras^tinder-erwrelativt iSng fSrvaringstid i sin fdrpackning, kravs danemot att 
30 ferpaekrsliagsiarnlnateJik^tRilplettefi^^^ 

m6iligg6ra sadan fSriangd hSIibarhet. Speciellt kravs att fSrpackningen ar tillrackligt 
tat f5r att under det fdrpackade livsmedlets hela forvaringstid i sin oSppnade 



fdrpackning fOrhindra intrSngning av syrgas som myckel snabbt skulle fSrsamra 
livsmedlet om den kom i kontakt med delta. 

For att mdjliggora fdrpackning av sadana sSrskilt lagrings- och 
syrgaskansliga livsmedel med fflrlangd hallbarhet kompletteras dSrfOr 
5 forpackningslaminatet vanllgtvis med atminstone ett ytterligare skikt av metall eller 
av plast av annat slag an det som anvands i forpackningslaminatets yttre 

p iastbelaggningar. Dot vanl i g a ste forpacknings la m i natet ffir detta andamgl 

innefattar sasom nSmnda ytterligare skikt en aluminiumfolie som ar praktiskt taget 
helt ogenomsiapplig for syrgas och som dessutom har den fordelaktiga 
10 egenskapen att den mdjliggSr Indukliv varmeforsegling som ar en enkel, men 

effektiv metod for att snabbt erhSlla mekaniskt starka och tata fSrseglingsskarvar 
nar det ark- eller Ijanformiga forpackningsamnet omformas under 
forpackningsframstailningen. 

FOrutom erforderliga mekaniska och fysikaliska egenskaper for att 
16 mOjIiggSra en langtidsforvaring av ett livsmedel med god hallbarhet, ar det aven ett 
onskemSI fran konsumenthStI att forpackningen skall vara latt att oppna nar det ar 
dags att tflmma den pS sitt innehSII. For att tillgodose detta onskemSl och 
tillhandahalla en bekvamt oppningsbar fdrpackning forses darfSr fdrpackningen 
med nagon typ av eppningsunderlattande arrangemang som antingen kan vara 
20 integrerat i eller vara en separat del av fdrpackningen. 

Ett mycket valkant och vaifungerande oppningsarrangemang innefattar ett i 
fSrpackningsvaggens peppers- eller kartongskikt forberett tomningshSI som inifran 
och utifran ar tillslutet genom respektive omgivande skikt i forpackningsvaggen. 
For att underiatta frilaggandet av tomningshalet nar forpackningen skall oppnas 
25 innefattar 6ppningsarrangemanget vanligtvis en separat pa forpackningsvaggens 
utsida fastsittande oppningsremsa vers bortdragning medfor att den underliggande 
delen av fdrpackningsvaggen rycks med och rivs s6nder langs hSiets snittkanter 
sa att hela halet frilagges. 

Aven andra typer av utvandigt applicerade oppningsanordningar far att 
30 underiatta frilaggandet av ett i forpackningsvaggen forberett tomningshSI ar kanda, 
men eftersom de inte utgor nSgon vasentlig del av uppfinninen behOver de heller 
inte beskrivas narmare for att ffirstS uppfinningen. 



Ett fdrpackningsSmne fSr en forpackningsbeh^llare av det inledningsvis 
beskrivna slaget framstalles enligt en koventionel! metod fran en rullad bana av 
papper eller kartong. Den rullade banan avrullas frSn rullen och ledes genom en 
tryckningsstation dar banan forses med^^onskad tryckdek0r«^©ch*.eventue!lt andra for 
5 efterfoljande banoperationer relevanta tryckmarkeringar. Den tryekta banan ledes 
darefter vidare till en mekanisk bearbetningsstation dar banan pa kant satt ges 

onskat monster av biglinjer och aven fSrses med genomgaende hal av onskad 

storiek och form som Gverensstammer med den fSrdiga forpackningens 
tomningsSppning. Fran bearbetningsstationen ledes banan darefter vidare till en 

10 beiaggningsstatlon dar banan pa sina bada sidor belagges med vStsketata 

plastbelaggningar och eventuellt ytterligare for forpackningsandamalet nodvandiga 
skikt» t ex en alumintumfolie, i det fall banan senare skall anvandas for 
framstailning av fdrpackningar for exempelvis syrgaskansliga produkter. Fr^n 
belaggningsstatlonen upprullas slutligen banan till forpackningsruilar for lagring 

1 5 eller vidare transport till en fOrpackningsmaskin d§r**bamarn»komplettepas med 
separata fippningsdetaljer i omrSdena for de^fdrberedda^SmniRgsljiSlemHOch 
darefter formas fyiles och ffirslutes till individuella«medi3ppningsarpan§emang 
fSrsedda konsumentfOrpackningar. 

Forpackningar framstailda enligt denna konveritiomella metod fungerar som 

20 regel bra i de fall fdrpackningslaminatet bara bestarMavipappeneeller^'kapteng och 
yttre beiaggningar av plast, medan motsvarandefdrpaekmingar 1 vilka 
forpackningslaminatet aven innefattar en aluminiumfolie har en tendens att lappa 
eller redan fran bOrjan uppvisa forsamrade tathetsegenskaper mot syrgas, specieilt 
inom omrSdet fOr de I fdrpackningsvdggen fCrberedda temningshalen. Aven om 

25 forpackningama I de fiesta fallen uppratthaller tillracklig syrgastathet for att ge den 
forpackade produkten tillfredstailande skydd under Stminstone en huvuddel av 
produktens fdrvaringstid i den odppnade forpackningen, &r det givetvis ett 
finskemal att kunna framstaila fdrpackningar som redan frSn borjan har en hdg 
syrgastathet som dessutom uppratthalles under den SterstSende deten av 

30 produktens fdrvaringstid i fOrpackningen. 

Enligt en annan konventionelhmetod framstalles med Oppningsanrangemang 
fdrsedda f^rpackningsbe'!2|dJ^^e)t^Snle^^ det avan 

beskrivna, men som till skillnad frdn det forra forpackningsdmnet inte fdrses med 
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nagra genomgaende tdmningshal fore belSggningen med de ytterligare skikten av 
plast och aluminium. De tdmningsWrberedande halen upptas i detta fall p5 det 
fSrdigbelagda fdrpackningsSmnet medelst halstansverktyg i anslutning till 
fflrpackningsmaskinen, varefter de upptagna halen tillslutes med hjSip av en 

5 applikator som applicerar en tillslutande plastlapp eller -remsa 6ver hSIet innan 
ferpackningsamnet ledes in i och omformas till ffirpackningar i 

ffirpackningsmaskin e n. 

Forpackningar framstailda enllgt denna konventionella metod ar 
vSlfungerande, aven i det fall fdrpackningslaminatel innefattar en aluminiumfolie. 

10 och dessutom bekvSmt fippningsbara. men en allvarlig nackdel Sr att metoden 
krSver mycket noggrann registerhSllning och darffir komplicerad teknisk utrustning 
for att placera tomningshSIen i konrekt ISge i fdrhSIIande till forpackningsSmnets 
dekortryck och biglinjemenster och f6r att applicera den tillslutande plastlappen 
eller plastremsan pS sddant satt att den ogenomtrSngligt, men tStt tillsluter det 

1 5 upptagna hdlet i fdrpackningsvaggen. 

Ett andamSI med uppfinningen Sr darfor att ge anvisningar om hur de ovan 
beskrivna bristema och nackdelarna vid den kanda tekniken kan undanr6jas eller 
Stminstone avsevart reduceras. 

Ett annat findamal Sr att tillhandahalla ett satt att framstalla med 

20 Sppningsarrangemang forsedda forpackningsbehallare av det inledningsvis 

beskrivna slaget som till skillnad fran de kanda forpackningsbehallarna redan frSn 
borjan har en syrgastSthet som ar tillrackligt hog och stabil for att mojiiggora en 
langtSdsforvaring av en lagrings- och syrgask^nsiig produkt med god hallbarhet. 
Ett annat andamSl med uppfinningen att tillhandahalla ett sStt att 

25 framstalla med oppningsarrangemang forsedda forpackningsbehallare med 6kad 
flexibilitet f6r en enskild tillverkare av forpackningar. 

Dessa andamSI uppnas enligt uppfinningen genom det i patentkravet 1 
definierade sattet. 

En viktig skillnad mellan sattet enligt uppfinningen och den fOrra metoden 
30 ovan ar saledes att upptagningen av tomningshalen vid sattet enligt uppfinningen 
skall ske p5 det fardigframstSllda ferpackningsamnet, och sliledes inte bara pa 
pappers- eller kartongbanan i samband med forpackningsamnets framstallning, 
sasom vid den konventionella metoden. 



En viktig skillnad mellan sSttet enligt uppfinningen och den andra 
konventionella metoden ovan ar vidare att tamningshalen vid sattet enligt 
uppfinningen upptas bara delvis genom forpackningsamnet, dvs fran 
fflrpackningsamnets ena sida genom den yttre plastbelaggningen-och pappers- 
5 eller kartongskiktet nep till, men inte igenom. den undenliggande aluminiumfolien 
som sSledes tillsammans med den yttre plastbelaggningern pa forpackningsamnets 

andra sida kvarstannar ogenombrutna eller intakta pa forpackningsamnet. 

Genom denna unika delvisa halupptagning pa det fardigframstallda 
forpackningsamnet vinnes bland annat den fSrdelen att den obrutna eller intakta 

10 aluminiumfolien. som anda redan Sr nSrvarande i forpackningsamnet, effektivt kan 
utnyttjas for syrgastat tillslutning av tomningshSlet som visserligen kan. men inte 
behover tillslutas separat med en extra plastremsa eller plastlapp, sasom vid den 
kanda metoden. 

Den forsSmrade syrgastatheten vid kanda forpackningar med 

15 oppningsarrangemang av det ovan beskrivna slaget. speeiellt 1 omrSdet for deh i 
forpackningsvaggen foreberedda t5mnings6ppningen. beror pa att det tidigare av 
processrelaterade skai varit svart-att uppnS en stark intefn-sammanhSllning av de 
enskilda i fdrpackningslaminatet IngSende skikten, dvs aluminiumfolien och 
plasten, inom delta omrSde. Nar pappers- eller kartongbanan med upptagna h&\ 

20 beldgges med aluminiumfolie och plast och i samband med eller omedelbart^efler 
denna beiaggning ledes genom nypet mellan en pressvals och en mottrycksvals 
for att under tryck pressa samman och binda skikten till varandra uppnas 
nSdvandigt presstryck mot banan bara 1 de icke-halstansade banomradena. dvs 
dar banan ar halt sammanhangande, medan bara ett lagre (ofullstandigt) tryck 

25 uppnSs i 6vriga omrSden av banan, dvs i omrSdena fOr de stansade halen. 

Vid sattet enligt uppfinningen dar peppers- eller kartongbanan saknar 
upptagna hal kan daremot samma erforderliga presstryck uppnas tvars 6ver hela 
banan och inom samtliga omraden av banan. 

Den delvisa upptagningen av de tOmningsfOrberedande halen i det 

30 vaiintegrerade f6rpackningsbanan enligt uppfinningen kan genomforas pa 

mekanisk vag med hjaip av stansverktyg som pS selekterade stailen stansar eller 
skar snittliiiiijerjped^&aBS^^ de43.^easkadje tomningsOppningea.. 

ner till ett instant djup i ffirpadeiingsbanan, t.ex. ner till aluminiumfolien under 



pappers- eller kartongskiktet, varefter de av snittiinjerna begrdnsade bandelama 
(sa kallad konfettin) avidgsnas fran banan till bildande av detvis upptagna 
tOmningshal pa ffirpackningsbanans ovansida. 

Enligt uppfinningen ombesfirjes de delvis upptagna t6mningshalen 
5 foretrddesvis med hjafp av en lasenjtaistning som styr en skSrande laserstrale 
Idngs en iinje motsvarande den 6nskade tdmningsoppningens 

Op p ning s k o nfig ura tion ner t i l l o nsk a t djup i f o r pa ckn i ngsm a teriaieti d vs g enom 

plastbeldggningen och pappers- eller kartongskiktet ner till den underJiggande 
aluminiumfolien, frSn forpackningsbanans ena sida. Ffirdelen med laserskarning i 
10 jamforelse med den mekaniska stansningen ar att en laserskarning ar mekaniskt 
kontaktlos med den rdrliga forpackningsbanan och darfor inte involverar nSgra 
r6rliga mekaniska komponenter som forslits pS grund av fysisk kontakt med den 
rorliga forpackningsbanan eller med nagon annan rorlig verktygsdel. En ytterligare 
vasentlig fordel ar att en laserstrale Sr latt att inrikta och instalia till onskat 
15 inskarningsdjup under pSgaende bearbetning. utan att behova stanna 
fflrpackningsbanan eller i ovrigt stoppa driften. 

De av snittiinjerna begransade delarna av f6rpad<ningsbanan aviagsnas 
ddrefter pa konventionellt satt medelst vakuum som sugar eller drar bort dessa 
fran fSrpackningsbanan och kvarlSmnar delvis genomgaende hal i 
20 ffirpackningsbanan. 

F6r att underlatta denna bortsugning eller bortdragning av konfettin fran 
forpackningsbanan appliceras samtidigt varme pa banan inom de aktuella 
konfettiomrSdena, varigenom forseglingsplasten eller bindemedlet mellan pappers- 
eller kartongskiktet och aluminiumfolien smaltes och konfettin darigenom lattare 
25 slapper fran den underliggande aluminiumfolien. 

Foretradesvis varmes forpackningsbanan inom de selekterade omradena 
genom induktionsvarmning som Sr en effektiv och saker varmemetod aven vid 
mycket h6ga banhastigheter. 

De delvis genomgSende tomningshSlen i ffirpackningsbanan kan dSrefter 
30 tillslutas med separata 6ppningsremsor vilka fastforseglas pa fdrpackningsbanans 
ena sida i en mekaniskt stark, men brytbar fOrseglingsskarv runt halets hela 
oppningskontur. Altemativt, elier dessutom, kan de exponerade fibersnittkanterna 
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tmpregneras eller tdckas med en vattenawisande belaggning fore appliceringen 

av dppningsremsoma. 

Enligt uppfinnlngen §r det vidare mojiigt att. eventuellt efter en foregSende 

impregnering avde-eKpQnerade fiber-snittkantema inom omradena f6r de uptagna 
5 t6mningshaien4#formaT*fylla och"f6Fsluta:fofipackningar-franndef?iNhalfSr5sedda 

fSrpackningsbanan och dSrefter applicefa-en«separat. t. ex. formsprutad, 
Oppnlngsa r io i d i miy ovanpa r e sp e ktive tomningshai pa varj e ensk il d forp ac kning i 

samband med att forpackningen lamnar forpackningsmaskinen. Dylika 

dppningsanordningar ar kSnda f6r fackmannen pS omradet och forekommer i en 
1 0 mangd ollka varianter och behover darfor inte beskrivas n§rmare i detta 

sammanhang. 

Ytterllgare f6rdelaktiga detaljer och kannetecken av uppfinningen framgSr 
frSn foljande detaljerade beskrivning med hanvisning till bifogade ritningar. 
Figur 1 §r ett blockschema som i mycket fbrenklad form visar de for 
1 5 genomfdrande av sSttet enligt uppfinningen involverade bada huvudstatlonernal 0 
och 20 samt hur dessa bSda huvudstationer hanger samman med varandra.- 1 det 
visade blockschema i figur 1 beteeknar 10 allmSnt en f6rsta huvudstation?.eller 
konverteringsaniaggning d§r ark- eller banformiga forpackningsamnen frarastailes 
pa i och for sig konventionellt sStt och med i och for sig konventionella medel fSr 
20 vidare transport till en andra huvudstation 20 dar ark- eller^anformtga 

forpackningsamnen med>hjaip av fdrpackningsmaskiner slutligen omformas till 
fardiga konsumentforpackningar. De bada huvudstationerna 10 och 20 kan vara 
inline med varandra. men ar i praktlken alltid lokaliserade pa geografiskt helt skilda 
platser fran varandra, sasom antyds med den streckade delnlngslinjen mellan de 
25 bada stationerna. 

Figur 2 Sr ett blockschema fiver den forsta huvudstationen 10 fOr 
framstallning av ett rullat banformigt forpackningsamne med Onskad dekor och 
onskat monster av vikningsunderiattande biglinjer. Den fdrsta huvudstationen 10 i 
det visade allmSnna exemplet Innefattar en forsta bearbetningsstation 1 1 och en 
30 andra bearbetnings- eller belaggningssation 12 vilka tillsammans framstailer det 
banformiga forpackningsSronetfran en ISngst till vSnster i figur 2 visade 
fdrradsrulle«»1<3' av.pappi8r<^eile.riil$ai;tong. 
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FrSn forradsrullen 13' avrullas en peppers- eller kartongbana 13 som ledes 
in i den fdrsta bearbetningsstalionen 11 dar banan p5 sin ena sida fSrses med 
6nskad dekor av tryckfarg och aven med andra for etterfoljande bearbetningar av 
banan relevanta styr- eller processmarken, samtidigt som banan 13 aven fOrses 
5 med 6nskat mdnslret av vikningsunderlattande bigiinjer pa konventionellt sStl. 

Fran den forsta bearbetningsstationen 11 ledes banan 13 till den andra 
bearbetnlngssta tl onen 12 dar bana n p a ena sidan beiagg e s med p l ast, 



foretradesvis polyeten, och pS andra sidan med en sSsom gasbarriar tjanande 
aluminiumfolie som bindes till banans peppers- eller karlcngskikt med ett mellan 

1 0 pappers- eller kartongskiktet och aluminiumfolien applicerat skikt av 

forseglingsplast eller annat lampligt bindemedel. Samtidigt beiagges banan med 
Stminstone ett ytterligare skikt av plast for att tacka den exponerade 
aluminiumfolien och framstaila ett banformigt. syrgas- och vatsketatt 
fOrpackningsamne 13 som darefter rullas upp till en fardig farpackningsrulle 13". 

15 Fran huvudstationen 10, eventuellt efter mellanlagring, transporteras den 

fardiga forpackningsrullen 13" darefter till den andra huvudstationen 20 for 
framstallning av med lattoppnade 6ppningsarrangemang forsedda ffirpackningar. 

Figur 3 ar ett allmant blockschema Over den andra huvudstationen 20 som i 
det visade exemplet innefattar en forpackningsmaskin 14 av den typ som fran ett 

20 ark- eller banformigt forpackningsamne bade formar, fyller och fdrsluter fardiga 

forpackningar 15. Forpackningsmaskinen 14 har vidare vid sin inmatningsande en 
anordning 16 for genomskarning av fSrpackningsamnet langs en i huvudsak siuten 
linje vers storlek, form och placering motsvarar konturerna och placeringen av en i 
den fardiga forpackningen forberedd tonmningsoppning. Efter eller i anslulning til! 

25 anordningen 16 har forpackningsmaskinen dessutom en anordning 17 med hjalp 
av vilken de av snittlinjerna begransade delarna (konfettin) av forpackningsamnet 
avlagsnas till bildande av forpackningsamnet delvis genomgSende tfimningshal. 

Vid drift avrullas det banformiga f6rpackningsamnet 1 3 fran en vid 
forpackningsmaskinens 14 inmatningsande placerad forradsnjlle 13" och ledes till 

30 anordningen 16 dar forpackningsamnet forses med snitt i register med 

forpackningsamnets fortryckta dekor och biglinjemonster langs en i huvudsak 
siuten linje som stracker sig fran forpackningsamnets ena sida genom den ena 
yttre plastbeiaggningen och pappers- eller kartongskiktet ner till den underliggande 



aluminiumfolien. FrSn anordningen 16 ledes forpackningsamnet 13 vidare till 
anordningen 17 dar de av snittlinjerna begransade delama av f6rpackningsamnet 
aviagsnas till bildande av delvis genomgSende tomningsfhal i forpackningsamnet, 
innan detta ledes in i den engentliga forpackningsmaskinen 14 forframstailning av 
fyllda, forslutna forpackningar 15 med eppningsarrangemang itjnefattande I 
forpackningsvSggen forberedda tomningshal. 

Anordning e n 16 for applicering a v de to m ning s forberedande snittlin jer na i 

forpackningsamnet kan vara ett konventionellt stansverktyg som ar s& konfigurerat 
och instant att det skSr in snittlinjer till onskat djup i det fdrbipasserande 
forpackningsamnet 

Eniigt uppfinningen ar anordningen 16 foretradesvis en laseranordning som 
rlktar en laserstrSle av sSdan intensitet och vaglangd mot forpackningsamnet att 
stralen skar genom den yttre plastbelaggningen och pappers- eller kartongskikten 
ner till, men inte genom aluminiumfolien fran forpackningsamnets ena sida. En 
laseranordning har den vaseritliga f6rdelemvframf6r ett 
den sakert skar ner till det 6nskade.djupet^i fdrpaeknings^amnet^och^atts^den 
dessutom mycket snabbt ochrenfcelt kan stSllas om fOr-atttskapa^smittliiajer av valfri 
storiek och form utan att processen beh6ver avbrytas^Sr^dennia omstdllning. 

Anordningen 17 f6r att aviagsna de av snittlimjerna'^imResiutna^delama av 
forpackningsamnet innefattar eller-^ar anslutna till en vakuumkaila^med^hjalp av 
vilken delarna suges eller drages^oss fr§n forpackningsamnet till bildande av 
forpackningsamnet delvis genomgaende tomningshSI som frSn 
forpackningsamnets andra sida ar tillslutna av den intakta eller obrutna 
aluminiumfolien. 

En sakrare och effektivare bortsugning eller bortdragning av konfettin 
uppnSs eniigt uppfinningen om forpackningsamnet i samband med bortdragningen 
varmes selektivt inom de aktuelia halomradena p§ sSdant $att att 
fOrseglingsplasten eller bindemedlet mellan pappers- eller kartongskiktet och 
aluminiumfolien hett eller Stmionstone delvis smaltes och bindningen mellan 
pappers- eller kartongskiktet och aluminiumfolien darigenom fOrsvagas, 

Eflerssom forpackningsamnet 13 innefattar^ aluminiumt kan den * 
bindnirngsbiytande^uppj^ariproingen^effj^ktiy^^ 
induktlonsvarmning av aluminiumfolien med hjaip av konventionella 
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induklionsvarmeelement som snabbt vSrmer fOrpackningsamnet till en temperatur 
motsvarande eller nSgot over den aktuella forseglingsplastens smalttemperatur. 

Sasom tidigare beskrivits kan fdrpackningsmaskinen 14 aven innefatta en 
applikator (visas ej) i anslutning till eller omedelbart efter den konfettiavlagsnande 
anordningen 17 for att applicera en separat oppningsremsa eller liknande over den 
frilagda anden av det delvis upptagna tomningsh&let, Alternativt kan 

forpackningsmaskinen 14 innefatta en anordning (visas ej) for applicering av ett 

vattenavvisande Impregneringsmedel fOr att tacka och skydda de exponerade 
fibersnittkanterna inom omrSdena far namnda tdmningshal. 

Slutligen kan fSrpackningsmaskinen 14 aven vara utrustad med eller 
anslLften till en vid forpackningsmaskinens utmatningsande placerad anordning 
(visas ej) med vilken separata appningsanordningar kan appliceras pa de fardiga 
forpackningarna 6ver de i forpackningsvaggen forberedda. eventuellt tackta, 
tomningshSIen. Lampliga appningsanordningar f6r detta andamal ar kSnda far 
fackmannen pa omrSdet och farekommer i en mSngd olika former och 
konfigurationer. Varje typ av sadan appningsanordning med fermaga att underlatta 
genombrytning och/eller bortdragning av de haltillslutande anordningama, 
inklusive aluminiumfolien, kan anvandas vid uppfinningen. 

Med hSnvisning till figur 4 och 5A-5C kommer nu en speciellt faredragen 
utfaringsform av sattet enligt uppfinningen att beskrivas i samband med ett 
farpackningsSmne av ett laminerat farpackningsmaterial med den uppbyggnad 
som schematiskt visas i figur 4. Samma beteckningar som tidigare anvants har 
anvants far samma eller motsvarande komponenter i figurerna 4 och 5. I vissa fall 
har dock smS bokstaver lagts till efter sifferbeteckningen for att beteckna separata 
delar av de aktuella komponenterna. 

Figur 4 visar sSledes schematiskt ett tvarsnitt av ett ark- eller banformigt 
farpackningsamne av ett laminerat farpackningsmaterial med den allmanna 
beteckningen 13. FarpackningsSmnet 13 innefattar i detta exempet ett peppers- 
eller kartongskikt 13a och yttre vatsketata belaggningar 13b och 13c pa pappers- 
eller kartongskiktets 13a b^da sidor. Mellan peppers- eller kartongskiktet 13a och 
den ena yttre plastbeiaggningen 13c har fdrpackningsamnet en sasom 
syrgasbarriar tjanande aluminiumfolie 13d som ar bunden till peppers- eller 
kartongskiktet 13a medelst ett mellanliggande skikt 13e av farseglingsplast eller 
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bindemedel av kant slag. Pappers- eller kartongskiktet 13a har vidare en dekor 13f 
av tryckfSrg som Sr tackt av, men synlig genom yttre plastbelaggningen 13b pa 
forpackningsSmnets 1 3 andra sida. Aven om det inte speciellt visas i figur 4 ar 
forpackningsamnet 13 dessutom fSrsett med onskat-monsler av 
5 vikningsunderiattande biglinjer och Sven andra processrelatepade*styrmarkeringar, 
s§ kallade bar codes, i register med sin fortryckta dekor. 

Ett ba nf ormig t f o rpackn i ngsamn e 13 me d d e n i fig u r 4 visade 

uppbyggnaden bearbetas enligt den foredragna utfarinsformen av uppfinningen p3 
det satt som schematiskt visas i figurerna 5A-5C for framstallning av med 

10 oppningsarrangemang forsedda ferpackningar av det slag som har ett i 

forpackningsvSggen fSrberett tomningshal genom vilket forpackningarna Sr 
avsedda att tCmmas pa sitt innehall. 

Det banformiga forpackningsamnet 13 avrullas fran en vid 
ffirpackningsmaskinen 14 (figur 3) placerad fdrradsrulle 13" och ledes till en 

1 5 laseranordning 1 6 som riktar en laserstrSle 20 (figur 5B) av installbar vagiangd och 
intensitet mot den ena sidan av det forbipasserande f6rpa©ki3iingsamnetv13 for att 
skara ett snitt ISngs en linje motsvarande tomningshalets^finskade oppningskontur 
I ferpackningsvaggen. Genom korrekt InstSllning av laserstralens 20 vaglamgd och 
intensitet brSnner eller skSr laserstalen 20 genom den yttre plastbelaggningen 13b 

20 och pappers- eller kartongsWktet 13a ner till, men inte genom^den underliggande 
aluminiumfolien 13d. Dylikamed installbar iaserstrSle utrustade anordningar ar 
kanda for fackmannen pa omrSdet och torde darfcM" knappast behova beskrivas 
narmare har. 

Det sa snittade forpackningsamnet 13 ledes darefter vidare till den 
25 konfetliaviagsnande anordningen 17 (figur 3) dar de delar 21 av 

fdrpackningsamnet som begrSnsas av snittlinjerna 22 aviagsnas genom 
bortsugning eller bortdragning medelst vakuum (schematiskt visat med pilar i figur 
5C) till bildande av fdrpackningsamnet 13 delvis genomgaende tomningshal 23 
som underifran ar tillslutna av fOrpackningsamnets 13 inlakta aluminiumfolie 13d, 
30 inklusive yttre plastbeiaggning 13c. 

F6r att underiatta och mdjilggdra en saker bortsugning eller bortdragning av 
delarna 22 frSn fdr^ackningsami^et 13 varrijj^es^fjSrpaGkiiiingsa^pri! 
eller i samband med denna bortsugning ellr bortdragning. sSsom visas i figur 5B, 
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genom selektiv induktionsvarmning medelst fnduktionsvarmeelement 24 som 
varmer aluminiumfolien 13d direkt till ISmplig temperatur for smaltning eller 
mjukgSring av skiktet 13e av fdrseglingsplast eller annat lampligt bindemedel. 
Genom denna induktiva uppvarmning tvlngas i fSrpackningsamnet narvarande fukt 
5 (fukthall av ca 5-7%) ner mot aluminiumfolien dar fukten vander och genom ett sa 
kallat blistringsfenomen bidrar att I6sg6ra konfettidelen 22 fran forpackningsamnet 



Kombinationen av laserskarning och bortsugning eller bortdragning under 
samtidig varmning av fdrpackningsamnet inom selekterade delar vid sattet enligt 

10 uppfinningen har den unika fordelen att den kan tillampas pa en lopande 

forpackningsbana, utan att krava komplicerad extra utrustning for att styra den 
skarande laserstrSlen i register med forpackningsamnets fortryckta dekor och 
biglinjer Dessutom sakerstaiier den en effektiv och snabb bearbetning av 
fSrpackningsbanan samtidigt som den har en inneboende formaga att kunna 

15 anpassas for upptagning av varierande typer och former av tomningshSI under 
pSgaende drift, utan att forpackningsbanan behfiver stannas eller driften i 6vrigt 
behdver stoppas for en sadan omstailning. 

Fran beskrivningen ovan framgar sSledes att uppfinningen tillmStesgar de 
tidigare uppstailda andamalen och onskemSlen och m6jligg5r framstailning av med 

20 tomningsarrangemang fOrsedda forpackningar pa ett enkelt, effektivt satt med 

anvandning av redan befintlig konventionell utrustning. Aven om uppfinningen har 
beskrivits sarskilt med hanvisning till ett forpackningsamne innefattande en sSsom 
gasbarriar tjanande aluminiumfolie. ar uppfinningen naturligtvis inte begransad till 
enbart sadana forpackningsamnen. Istallet for en aluminiumfolie skulle 

25 forpacknigsamnet lika val kunna innefatta en genom vakuumdeponering 

applicerad beiaggning av aluminium. F6r fackmannen pa omradet ar del vidare 
uppenbart att aven andra metaller an aluminium kan anvandas sasom gasbarriar i 
forpackningsamnet, utan att franga uppfinningstanken sasom denna definieras I de 
efterfoljande patentkraven. 
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Patentkrav 

1 . Satt att framstaila med Oppningsarrangemang forsedda farpackningar (1 5) 

5 av den typ som har ett i farpackningsvaggen f 6rberett tomningshal (23) genom 
vilket forpackningen Sr avsedd att tammas pa sitt innehSII. vilket satt^inbegriper ^ 
fitftgen att beiagga ena sidan av en bana av papper eller kartong (13a) med en 
vatsketat belaggning (13b)^av,plast och andra sidan med^en sasom sycgasbarriar 
tjanande folie (13d) eller belSggning av metall som medelst ett skikt (13e) av 

1 0 farseglingsplast eller annat lampiigt bindemedel bindes till pappers- eller 
kartongbanan, att i den s& belagda pappers- eller kartongbanan uppta 
tdmnlngsferberedarKle hSI (23) och att dSrefter omforma det hSlforsedda 
fdrpacknlngsamnet(13) till individuella med eppningsarrangemang fdrsedda 
farpackningar (15), kSnnetecknat av, att de tamningsfarberedande hSIen (23) 

1 5 upptages bara delvis^^genom'den^belagda pappers- eiler*kart©ngbanan«{1 3) frSn 
banans ena sida genom att forst skara eller branna snitt (22) i banan langs 
huvudsakligen slutna linjer i averensstSmmelse med storleken, formen%och 
placeringen av respektive tdmningshai (23) pa de fardlga ferpackningama (15) 
genom den yttre plastbelaggningen (13b) och pappers- eller kartongskiktet (13a) 

20 ner till, men inte genom den underliggande metallfolien (13d) eller 

metallbeiaggningen, och att darefler aviagsna de innanfar snittlinjerna (22) 
beiagna delarna (21) av fdrpackningsamnet till biidande av tomningshSlen (23) 
som fran banans andra sida fortfarande ar tillslutna av den ogenombrutna eller 
intakta metallfolien (13d) eller -beiaggningen. 

25 2. Satt enligt krav 1 , kflnetecknat av, att de innanfor snittlinjerna (22) beiagna 
delarna (21) av forpackningsamnet (13) sugs eller drages bort fran 
fdrpackningsamnet med hjaip av vakuum. 

3. satt enligt krav 1 eller 2. kSnnetecknat av, att ferpackningsamnet (13) 
varnes seleikUvt inom omrSddna far de av snittlinjerna (22) begransade delarna 

30 (21 ) omedelbart fare och/eller i samband med att dessa delar avlagsnas frSn 
f drpackningsamnet-(1 3). 

4. Saft^^enligl-lja-av-S, kSnnetecknafaavr att den selektiva uppvarmningen av 
farpackningsamnet (13) ombesarjes genom Induktiv uppvarnning av metallfolien 
(13d) eller -beiaggningen i farpackningsamnet. 
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5. Satt enligt krav 3 eller 4, kSnnetecknat av. att forpackningsamnet (13) 
vSimes till en lemperatur vid vilken skiktet (13e) av forseglingsplast eller annat 
bindemedel belt elter atminstone delvis smSlter. 

6. SStt enligt nSgot av fGregSende krav, kSnnetecknat av. att 

5 ffirpackningsamnet (1 3) skares medelst laser (20) av anpassad vaglangd och 
intensitet f6r att skara ner till, men inte genom fOrpackningsamnets metallfolie 
(13d) oi l er motal l boiaggn i ng. 

7. satt enligt nSgot av ffiregSende krav, kMnnetecknat av. att 
forpackningsamnet (13) 6rses med separata bortdragbara oppningsremsor ovanffir 

1 0 de delvis upptagna t6mningshSlen (23) . innan forpackningsamnet (13) omformas 
till fdrpackningar (1 5). 

8. satt enligt nagot av kraven 1-6, kannetecknat av, att de framstailda 
forpackningama (16) forses med separata dppnigsanordningar pa 
forpackningamas utsida i omradet f6r de ferberedda tSmningshalen (23). 

1 6 9. Med eppningsarrangemang forsedd fCrpackning (1 5) av det slag som bar ett 
i fdrpackningsvaggen farberett tomningshS! (23) genom vilket fSrpackningen ar 
avsedd att tSmmas pS sitt InnehSII, kannetecknad av, att fSrpackningen ar 
framstalld av ett ferpackningsmaterial Innefattande ett skikt (1 3a) av papper eller 
kartong som pa fdrpackningens utsida har en vatsketat beiaggning (13b) av plast 

20 och pa fOrpackningens insida har en sSsom syrgasbarriSr tjanande metallfolie 
(13d) eller -beiaggning. och att det i fdrpackningsvaggen fdrberedda 
tomningshSIet (23) inifrSn ar tillslutet av den i f6rpackningsmaterialet 
ogenombnjtna eller intakta metallfolien (13d) eller -belaggningen. 



Sammadrag 



Satl att fratnstSlla fdrpackningar med 6ppningsari-angemang av den typ som 
5 har ett i forpaekningsyaggen ffirberett m genpm vilket<6rpackningem«ar«vsedd att 

tdmmas p§ sitt innehlill. En bana av papper eller kartong belagges pa sin ena sida 

med en vStsketat-belSggning av plast och pS sin andra sida med en sirsom 

syrgasbarriartjanande metallfoUe som bindes till pappers- eller kartongskiktet 

genom ett mellanliggande bindemedelsskikt. Den belagda banan eller 
10 fdrpackningsamnet transporteras darefler vidare till en f6rpackningsmaskin dar 

banan fOrses med tdmnlngsferberedande hSI innan den omformas till fardiga 

fOrpackningar pS konventionellt satt. 

De tamningsforberedande halen upptas bara delvis genom banan genom 

att banan forst snittas eller skSres langs slutna linjer genom den yttre 
1 5 plastbeiaggningen och pappers- eller kartongskiktet ner till, men inte genom det 

underliggande metallskiktet, och att de av snittlinjerna Inneslutna delarna av banan 

darefter aviagsnas frSn banan med hjalp av vakuum. 

Aviagsnandet av de namnda bandelarna underlattas av att 

ferpackningsamnet varmes selektivt f6r att helt eller atminstone delvis bryta 
20 bindningen mellan metallfolien och pappers- eller kartongskiktet inom«omrfidetf fir 

dessa deiar># 
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